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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Druckmaschine und Bilderzeugungsverfahren fur eine Druckmaschine 

@ Die Erfindung betrifft eine Druckmaschine, die in einem 
Druckwerk einen nahtlosen Bildzylinder (4) aufweist, der 
mittels eines direkten Bilderzeugungsverfahrens innerhalb 
des Druckwarkes mit einem trockenbaren Polymer (17) 
beschichtet wird. Nach dem Trocknen wird die Obarflachen- 
eigenschaft des auf den Bildzylinder (4) aufgetragenen 
Polymers (17) mittels selektiver Laserstrahlung (22) volistan- 
dig oder bereichsweise umgewandelt, um ihre Affinitat 
bezGgllch einer Druckfarbe zu andern. Der Bildzylinder (4) 
wird anstelle eines Plattenzytinders in einer herkommlichen 
Offset-Presse verwendet, und zwar entweder Im NaS-Off- 
setdruck oder im Trocken-Offsetdruck. Nach dem Drucken 
wird der Bildzylinder (4) von der mit einem Bild versehenen 
Schicht (17) gereinigt Die Schicht (17) muB dabei nicht 
" vollstandig abgetragen werden. Das System ist in bereits 
bestehenden Druckwerken einsetzbar. 
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Besehreibune zum direkten Erzeugen des gewunschten Bildes auf der 

6 Platte oder dem Druckzyhnder erreicht HerkSmmhche 

Die vorliegende Erfmdung betrifft eine Druckmaschi- On-Press-Bebilderungssysteme k6nnen in zwei Arten 
ne sowie dn oUderzeugungsverfahren zum Erzeugen eingeteilt werden. Bei der ersten Ar twird erne leere 
*in« nnirkhildes auf einem Dnickzvlinder. 5 P atte auf der Druckmaschine befestigt so daB. wenn 

'"SS^^^SSSSSSn.dtmhh^a die Platte einmal mit einem BUd I versehen ist, erne neue 
J f DrucSe entsprechend der gewflnschten Bild- Platte fUr jedes f*-*£*^£*%fiZ£. 
muster auf eine auf einen Plattenzylinder aufgespannte Technologie ist das bekannte £^JMtodj^«- Ft 
Platte aufgebracht Das eingefarbte Bildmuster wird da- ma Heidelberger Dmckmaschmen AG (DeuBchland), 
bd iewohnlS von der Oberflache der Platte auf einen ,o das detailliert im US-Patent 5339 J37 beschneben ist 
Se z^anTeXckbare Oberflache aufweisenden Der HauptvorteU. vergkchen mit der Off-Press-Platten- 
SSS ubertragen. Von dem Gummizylinder hersteuung, ist die erhebhch bessere Passergenau.gke t 
w^Sd aLchneBend auf einen Papierbogen uber- zwischen denpruckwerken be.m Drucker .von FarbbU- 
* agen Jede Druckplatte kann dabei ein unterschiedli- dem. Ein Nachte.1 dieses Verfahrens ist jedoch die Not- 
ches Bi'ld aufweisen, wobei die Druckplatte gewohnlich 15 wendigkeit fur jedes BUd eine neue Platte verwenden zu 
eine formstabile Tragerplatte ist. beispielsweise eine miissen, was die Druckkosten erhebhch ansteigen laBt. 
Akm nSla te. Diemk einem Bild veVsehene Alumi- Bei Druckplatten' ^ d ^ ea ^^^l e m 
niumplatte wird mittels eines VerschluBmechanismus, men, die entweder Off-Press oder On-Press nut emem 
d er 7e^ BUd versehen werden, ist der Befestigungszyhnder mit 

Zvlinders genau festlegt, auf den Plattenzylinder ge- 20 einem das Auf spannen der Druckplatte ermoghchenden 
fpW wfnS neue BUder zu drucken sind, wird der Schlitz versehen, in dem mittels emer aemme,nnch- 
VerschluBmechanismus gel5st und die das alte BUd auf- tung die beiden Pkttenenden zusammen an dem Zjjm- 
we sende Druckplatte abgenommen, sowie eine mit ei- der befestigt werden, wobe. s,ch ^^^^TS 
nem neuen Bild versehene Druckplatte fur den nachsten durch erne Aussparung in dem Zyhnde jmd emen 
Drucklaufaufeesnannt a SchJitz zwischen den nebenemanderhegenden Enden 

?n d^Tve^angenheit wurden druckfertige lithogra- der Platte hindurch erstreckt Die Aussparung in dem 
phische Druckplatten, ahnlich der photographischen Befestigungszyhnder bewirkt J ed °^ /aB der Zy^Jnder 
Entwicklung, auBerhalb der Druckmaschine hergesteUt seine Steifigkeit verhert und anfall g fur Verformung 
mS dlHrforderhchen farbannehmenden BUdberei- und Schwingung wird Die ^™^ }n ™^ 
che bzw. die wasserannehmenden Nicht-BUdbereiche 30 Larm und verschleiBt die Lager. Die Luckem den Enden 
auf geeigneten Druckplattenoberflachen ausgebUdet der Platte fahrt ebenso zu Papierabf all 
wurden. Diese HersteUung kann entweder durch Hand- Eme zweite Art von Direkt- °der On-Press-BebUde- 
arbeit oder durch im Handel erhaltliche automatische rungssystemen verwendet ^um Erzeuge « ernes ^Budes 
Entwicklungs- und Bearbeitungsmaschinen erfolgen. den Affimtats-Unterschied von Dru^be und Wa^ e r 
Wenn die Druckplatten einmal mit einem BUd versehen 35 auf einer entsprechend ausgebUdeten Oberflache. Erne 
sind, werden sie in der Regel zu der Druckmaschine solche Oberflache kann zum emen die Oberflache ernes 
Sa«r tuid von den Maschinenbedienern mittels ei- Zylinders sein, die derart behandelt werden kann daB 
nes an dem Zylinder angeordneten VerschluBmechanis- sie bestmunte Eigenschaften aufweist oder aber ande- 
mus^uf dem Druckzymider befestigt Obwohl die An- rerseits eine dunne Schicht sen, die .auf den Zyhnder 
bringung des Druckzylinders gewohnlich eine manueUe 40 aufgebracht wird und bezQglich der Zyhnderoberflache 
BeSgfst, wurden Robotereinrichtungen zum Posi- unterschiedliche Eigenschaften aufweist Em . Beisptel 
tionieren und Sichernder Druckplatten entwickelt dieser Art findet sich im US-Patent ^18340^ emen 

Arbeiten, bei denen ein Druckplatten-BUd auBerhalb hydrophUen Zyhnder, der mi .emer dunnen Schicht ei- 
derDruckmaschine hergesteUt (Off-Press-BUderzeu- ner hydrophoben Fhissigke.t .beschichtet s^bes^e.bt 
gung) und manueU befestigt wird, sind SuBerst zeitauf- 45 Diese hydrophobe Fluss.gke.t wu-d emer "UkUven Ab- 
S3g und mflhsam. Heutzutage werden gewShnlich tragung mit emem Laser unterzogen^im tdas ^erwunsch- 
mit hoher Geschwindigkeit arbeitende Informations- te BUdmuster zu erzeugen, das nachfolgend mit Druck- 
™ arb^unSechndo& farbe beschichtet wird Alternativ dazu kann aucj 1 em 

erzeugungssystemen eingesetzt die all die Daten elek- hydrophober Zyhnder imttels emer hydrophUen Schich 
S?atoS?die Ln dkekten Erzeugen der zu so beschichtet werden und dann d.ese^hydro P hUe : Schicht 
druckenden Bilder benStigt werden. Nahezu alle GroB- emer selekUven AbUagung "^WfJ^S^ 
druckvorgange werden gegenwartig mit Hiife von elek- Nachteil dieses Verfahrens 1st die germge Bestand.gkeit 
tronischen Off-Press-BUderzeugungssystemen bewal- der flussigen Schicht „^ na „ 
tigt die die MogUchkeit zum direkten digitalen Probe- Eine Weiterentwicklung dieser Idee die die gennge 
dSc^orseheSem sie BUdschirmausgaben und Pro- 55 Bestandigkeit einer flassigen Schicht uberwmdet 1st .m 
SsSrverwenden die aus im Computerspeicher US-Patent 5,129321 offenbart, das ein Ver ahren zum 
^I^en Daten. sowie Text- und digitalen Beschichten eines hydrophUen Zylinders nut einer hy- 
IXeSngsSen eSS weTden. Dies! Off- drophoben Substanz beschreibt Diese Substanz wird 
£3SiSm£ Snnen ebenso zum Aus- auf den Zylmder auf geschmolzen, urn ihre Bestandigkeit 
Sen von auf Seiten aufgebauten Bilder verwendet 6 o zu vergroBern. Das Aufschmeken kann vor oder _nach 
werfS d°e in Form von gerasterten. digitaUsierten Si- der selektiven Abtragung der Substanz die den Zybn- 
Sn gearuckt wVrden sollen. Folglich sind herk6mm- der in Obereinstimmung mit digitalen Daten beschich- 
SdteS&SSTbd denen die Druckbilder auBerhalb tet stattfinden^ Nach dem 

des Druckwerks auf einer nachtraglich auf einen Druck- gereimgt ^,5^ dirNachteUe det 

w™TmSm™' in einem Druckwerk (On-Press- det daB jedesmal eine neue Druckplatte benotigt wird, 
od?Dir?ktBe e bS wenn das Bild gewechselt wird, hat es sich trotzdem 
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nicht in der Druckindustrie durchgesetzt, da erhebhche 
Schwierigkeiten auftraten, den Zylinder vor dem Auf- 
bringen einer neuen Beschichtung vollstandig von der 
alten Beschichtung zu reinigen. Dies bereitet deshalb so 
groBe Probleme, da in jedem System, das darauf ange- 
wiesen ist, daB die Zylinderoberflache und die Beschich- 
tung entgegengesetzte Eigenschaften, wie z. B. hydro- 
phil und hydrophob, aufweisen, der geringste Rest von 
nach dem Reinigen iibrigbieibender Beschichtung die 
Oberflache des Zylinders funkuonsunfahig macht Zu- 
dem fuhrt jedes Reinigen, das auf einem Reinigen mit 
Losungsmitteln beruht, zu sich auflosender Beschich- 
tung, die das Losungsmittel verunreinigt Ein Reinigen 
mit diesem verunreinigten Losungsmittel hat foigiich 
eine dttnne, nach dem Reinigen auf dem Zylinder ubrig- 
bleibende Schicht zur Folge. Da die die chemische Am- 
nitat betref fenden Eigenschaften auf die Oberflachenei- 
genschaften bezogen sind, wurde sogar eine zuriickblei- 
bende monomolekulare Schicht entgegengesetzte Ei- 
genschaften zu denen eines absolut sauberen Zylinders 
zeigen. 

Ein zweites Reinigungsverfahren, das im US-Patent 
4,718340 offenbart ist, das die bilderzeugenden Laser 
zum Reinigen der Oberflache des Zylinders durch Ab- 
tragung verwendet, ist nicht zweckmaBig. Da der Zylin- 
der typischerweise aus Metall oder einem Keramikma- 
terial hergestellt ist, urn wiederholter Laser- Anwendung 
zu widerstehen, weist er eine hohe Warmeleitfahigkeit 
auf. Wenn die zurfickbleibende Beschichtung ledighch 
eine monomolekulare Dicke aufweist, wird der GroBteil 
der Warme des Lasers direkt von dem Zylinder absor- 
biert, weshalb die Oberflachentemperatur nicht aus- 
reicht, um die Beschichtung abzulosen. Die Zugabe von 
lichtabsorbierendem Farbstoffm die Beschichtung ist 
wenig sinnvoll, da alle Farbstoffe bei solchen diinnen 
Schichten nahezu transparent sind. 

Demzufolge liegt der Erfmdung die Aufgabe zugrun- 
de eine Druckmaschine sowie ein Bilderzeugungsver- 
fahren bereitzusteiien, mit deren Hilfe Schwingungen 
und Drehresonanzen verringert bzw. beseitigt werden 
konnen, ein schnelleres Oberwechseln von einem Bild 
zu einem anderen moglich ist, eine bessere Druckgenau- 
igkeit erzieit wird, bei hSheren Geschwindigkeiten ge- 
druckt werden kann und die Druckliicke auf dem Papier 
beseitigt wird, die ansonsten aufgrund der Trennung 
zwischen den Enden der Platte zustande kommt, wenn 
mit einem Bild versehene Druckplatten verwendet wer- 
den. Des weiteren soli die Zeit verringert werden, die 
zum Reinigen und zur erneuten Bilderzeugung auf der 
Oberflache des Zylinders benotigt wird, sowie ein kom- 
pakter Aufbau bereitgestellt werden, der nur zu einem 
kleinen Teil des Zylinderumfangs Zugang benotigt und 
somit die Erfmdung leicht in bestehende Druckmaschi- 
nen integrierbar macht 

Diese Aufgabe wird gelost durch die Merkmale der 
Patentanspruche 1 bzw. 15. 

DemgemaB ist eine Druckmaschine zum Erzeugen 
eines Bildmusters vorgesehen, die eine zu bebildernde 
zylindrische Oberflache, auf der Bildmuster ausgebildet 
werden, und eine in der Nahe des Bildzylinders angeord- 
nete Beschichtungseinheit umfaBt, um die zylindnsche 
Oberflache in Langsrichtung des Zylinders zu uberfah- 
ren und mit einer dunnen Schicht umwandelbaren Ma- 
terials zu beschichten, dessen Oberflache oder Partien 
davon von einer wasserannehmenden Eigenschaft in ei- 
ne nicht-wasserannehmende Eigenschaft umwandelbar 
ist bzw. sind. Eine das umwandelbare Material trock- 
nende Einheit ist in der Nahe der zu bebildernden zylin- 



drischen Oberflache befestigt, um die Beschichtung aus 
umwandelbarem Material nach der Auftragung auf die 
zu bebildernde zylindrische Oberflache zu trocknen. Ei- 
ne umwandelbares Material bearbeitende Einrichtung 
5 wird zum Bearbeiten der sich Qber die zu bebildernde 
zylindrische Oberflache erstreckenden Beschichtung 
aus umwandelbarem Material verwendet, um darauf ein 
gewunschtes Bildmuster von Druckfarbe annehmenden 
Bereichen und Druckfarbe abweisenden Bereichen aus- 
io zubilden. Ferner sind Einrichtungen zum Beschichten 
der Schicht aus umwandelbarem Material mit Druck- 
farbe vorgesehen. Eine mit einem Gummituch versehe- 
ne zylindrische Oberflache steht in Kontakt mit der zu 
bebildernden zylindrischen Oberflache, um das einge- 
15 farbte Bildmuster von der zu bebildernden zylindrischen 
Oberflache auf die mit einem Gummituch versehene 
zylindrische Oberflache zu ubertragen. Eine Reini- 
gungseinheit ist in der Nahe der zu bebildernden Ober- 
flache befestigt und wird betatigt, um die zylindrische 
20 Oberflache nach der Obertragung des Bildmusters auf 
die mit einem Gummituch versehene zylindrische Ober- 
flache zu reinigen. 

Vorzugsweise ist das umwandelbare Material ein 
Polymer, beispielsweise ein mittels eines Keton-L6- 
25 sungsmittels verdunntes tetra-hydro(4H)-pyranyl-modi- 
fiziertes Methyiacrylat, sowie die das Polymer bearbei- 
tende Einrichtung eine Strahlungsquelle, beispielsweise 
ein Mehrstrahl-Laser. 
Vorzugsweise ist eine Einrichtung zum Befeuchten 
30 der Polymerbeschichtung mit einer Wasserlosung nach 
dem Umwandeln, jedoch vor dem Einfarben, vorgese- 
hen. . . 

Die Strahlungsquelle kann in der Nahe der zylindri- 
schen Oberflache befestigt und beweglich sein, um die 
35 zylindrische Oberflache zu uberfahren, wenn diese sich 
dreht 

Die das Polymer bearbeitende und wie verlangt um- 
wandelnde Einrichtung kann sowohl Warme als auch 
UV-Strahlung, oder eine Kombination beider, verwen- 
40 den. Die Bilderzeugungseinheit kann eine riickseitig an- 
geordnete Mehrkanal-Infrarotquelle verwenden. So- 
wohl die Bearbeitungseinrichtung als auch die Bilder- 
zeugungseinheit sind zusammen auf einem Zusammen- 
bau befestigt, der entlang der Lange der zylindrischen 
45 Oberflache verfahrbar ist, wahrend sich die zylindrische 
Oberflache dreht Dies ermoglicht es, das Beschichten, 
Trocknen und Abbilden gleichzeitig vorzunehmen und 
dabei die gesamte Oberflache des Zylinders spiralmu- 
. sterformig zu bedeckea Die Reinigungsstation kann 
50 ebenf alls zusammen mit dem Zusammenbau angeord- 
net sein, um so die Zylinder in einer spiralformigen Wei- 
se zu reinigen, wobei jedoch auch die Verwendung von 
herkommlichen Reinigungseinheiten, die als "Gummi- 
tuch- Wascheinheiten" bekannt sind, vorteilhaft sein 
55 kann. Der Vorteil einer Reinigungseinheit, die zusam- 
men mit der Beschichtungseinheit angebracht wird, be- 
steht darin, daB Teile des Druckzylinders selektiv veran- 
dert werden konnen, so z. B. eine einzige Seite eines 
achtseitigen Druckbogens gereinigt, wiederbeschichtet 
eo und mit einem neuen Bild versehen werden kann. Diese 
Ausfuhrungsform ist insbesondere dann von Vorteil, 
wenn nur ein Teil der Daten zu andern ist 

Bei der vorliegenden Erfindung wird also ausgenutzt, 
daB lithographisches Drucken .nur von den Oberfla- 
65 cheneigenschaften der Druckoberflachen abhangt, wes- 
halb es lediglich notwendig ist, die hydrophilen oder 
hydrophoben Eigenschaften von nur einer auBerst dun- 
nen Schicht auf der Oberflache zu verandern, um 
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Druckfarbeselektivanzunehmen.Deshalbbrauchtalso Under gemaB den Anforderungen einer modernen 

re^erwendbare .l^berfU^ -JjJ^ feststshmd und paral lel zu 

obere Schicht der neu aufgetragenen Beschichtung . Jl in *"",^„ 4 bLstiet Ein verfahrbarer Schlitten 

nicht selbst verunreinigtist, rucht absolut re* , zu sein. de m B^mto der Steuerung 

wie dies bei herkommlichen Druckplatten^h^en er- 5 ^^Shraubenspindel 10 verfahr- 

forderlich ist. die normalerwe.se eine. Ob«flg* «» «J«J* Segung des Bildzylinders 4 und des Motors 

anodisiertem Aluminium aufweisen, die nach der _ Plat bar. t«e e °^*^* d / eines Drehg ebers in einer 

tenverarbeitung von jeglichem Rest an hydrophober " J™W£jXffiK der aUer Trommel- 

Schicht gereinigt werden muB. Dies ist ™gte£ dache Wei« ^SngSsolcheTrommeLBild- 

hydrophobenEigenschaften einer "^^"J"^ 10 sind wohlbekannt und sind 

unter Ausnutzung der intensiven Warme der jjaser. ^? e "f^ vo ™ im B H andel erhaltlich. Deshalb wer- 

strahlung umgewandelt werden konnen. Die Polyiner- seit e ^| n J e ^ n ™S Z ur Synchronisierung und 

^£^^^SSSS£S^ SmoTraSLBilddaten^be, 

losem Offset-Druck verwendet werden, wobei dann und J^toSTtoSU- d5 voile Lange des 

Polymere. wie *R J SEASSSS zu uberfahren. Uchdem der Bildzylin- 

der Lage sind. Druckfarbe umtoUn l una aoe / gereinigt worden ist, spruht die Beschichtungsein- 

auch immer noch gereinigt werden kOnnen. heit if erne Polymerlosung auf den Bildzylinder 4. Alter- 

Nachfolgend wird die Erfindung rater Be^whme 20 ^J«ne™ Pdymerlosung, ahnlich der Druckfarben- 

auf die beiliegenden Zeichnungen naher erlautert und ^ a ™^° l ^ ch ^J; einer Wa]ze aufgetragen 

beschrieben. Es zeigen: Druck . werden. Da das Polymer kurz nach seiner Auftragung, 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung ernes ; Druck ™nder Regel kiirzer als eine Minute, mit einem Bild 

werksemerDruckmascmne.d.eentsprechendderErfin- ^™ h ™™£mu% istto Trocknen der Hussigen 

dung ausgefuhrt 1st; una Polvmerlosune zu beschleunigen. Das Trocknen wird 

zugszeichen gleiche Telle. Fg. 1 stellt ein u ™<=KwerK 30 * weni _ er w a n schenswert, da das UV-Trocknen zu 

nahtloser Zylinder ist, der in der Lage ist, schneller zu 40 mttete ernes ™ e ""£ oberflache des Bildzylinders 
laufen,ohnedabeiSchwmgungenzuerzeugen,wahrend f^^^^f^^Scnorta^yon cm 
ein Plattenzylinder, der erne sich uber die Ltage des J^™™^^^ Bad zu vers ehen, ist eine 
BUdzylinders erstreckende Aussparung zum Festklem- o?«*J^?5SS5to notwendig. ebenso wie eine 
men der Druckplatte aufweist, eine Unwuch zur Fo ge ^^^^JJ^SugeiKk Mehrstrahllaser 
ft wodurch beiWheren 1 Ugjggfig^ 45 ^J£££SgL*& wird bei der vorlie- 

setdruck-Betriebsart (auch bekannt aj J^SSSE JeSSdSJSSS werden, befindet sich die Druck- 
setdruck") betrieben werden, bei der die Feuchtwerk " u S en aurcngen « % L endruck ».Betriebsart In 
waken 5 nicht gebraucht werden. Bis zu dieserr, Punkt rn^chme m der ^g"^ 4 keinen der 

.tat dfe DmekmueUM 1«W>™^-^ SJSJ^ 55 JXiS£teS«£i5L zum ^ergleich ein Plat- 
Eine Reinigungseinheit 7 ist neben de m . J^Jg** SiSuSte W der "Nicht-Gegendruck'-Betriebsart). 
befestigt und in der Lage, das meiste der DruddE^be, jH^Mg^™ (Bebilderung) wird die Druck- 
desWassenmiddernBt^BddverKh^S^ ^£ f^Sm^-BetriebsIrt geschaltet und 

die bei einem vorherigen Dr H cWa ^. v ?T t e " d ^Xlen « d^BiSnder 4 in der herkommlichen oder wasserlo- 

sind, abzuwaschen. Die Reinigungseinheit 7 gle^t den eo der Bghgter 4 ma detaiUierte Erklarung 

in modernen Druckmaschmen verwendeten. wohlbe- JJJ R& 2 . a bis 2 -e dargestellL 

kannten "Gummituch-Wascheinheiten", die dazu dienen. *^g^^J^23t daB das alte Bild, welches 

den Gummituchzylinder zwischen den ' DmcWaufen m In ^JjSgfSiSnS aus Wasserberei- 

reinigen, jedoch mit der Ausnahme. daB zusateliche L6- beun ^™JSSrtBr mit Druckfarbe 19 bedeckter 

sunglmi telhinzugefttgt werden mttssen, urn den GroB- 65 ^^^e^kneter^t uru herkammli . 

tender mit einem Bild ver^ehenen Schicht abzul^n. ^^^f^S.Wascheinheit 7, die 
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verwendet wird, abgelost wird. Die Gummituch-Wasch- 
einheit 7 umfaBt ein erneuerbares Wischmaterial 15, das 
gewohnlich von einer Walze zu einer anderen gefuhrt 
wird und ein Losungsmittel 16, das zum Befeuchten der 
Walze verwendet wird Da der Zylinder 4 seibst unemp- 5 
fmdlich gegen Losungsmittel ist und vorzugsweise aus 
Metall ist, kann irgendein geeignetes Losungsmittel ver- 
wendet werden, das in der Lage ist, die alte Druckf arbe 
19 sowie die mit einem Bild versehene Polymerschicht 
17 aufzuldsen. Die Reinigung braucht nicht perfekt zu 10 
sein, so daB eine sehr dunne Schicht der zuruckbleiben- 
den Polymerbeschichtung 18, die mit etwas Druckfarbe 
vermischt ist, auf dem Bildzylinder 4 verbleiben kann. 
Wiederholtes Saubern kann die Dicke der Rest-Poly- 
merbeschichtung 18 hSchstens verringern, aber nicht 15 
beseitigen, da das Losungsmittel seibst mit Druckfarbe 
und Polymer verunreinigt ist, wodurch sich stets ein 
Ruckstand auf dem Zylinder 4 ergibt Vorteilhafterweise 
ist dabei erfindungsgemaB eine derartige sorgfaltige 
Sauberung nicht notwendig und solange die zuruckblei- 20 
bende Polymerbeschichtung 18 erheblich dunner ist als 
die Originalschicht der getrockneten Polymerschicht 17, 
kann das Verf ahren stets wiederholt werden. 

Fig. 2-b zeigt, daB erne neue Polymerschicht 17 mit- 
tels einer mit einer Spriihduse ausgestatteten Beschich- 25 
tungseinheit 12 fiber der zuruckgebliebenen Polymer- 
beschichtung 18 aufgetragen wird Alternativ dazu kann 
die Schicht auch mit einer Walze oder irgendeinem an- 
deren herkommlichen Verfahren aufgetragen werden. 
Vorzugsweise ist das Polymer ein thermoplastisches 30 
Material und mit einem Losungsmittel verdunnt Die 
Trocknungseinheit 13 verwendet Strahlungs-Warme, 
urn das Losungsmittel zu verdampfen und die Polymer- 
schicht 17 zu harten. Als Alternative kann HeiBluft oder 
UV-Strahlung verwendet werden, um die Polymer- 35 
schicht 17 zu trocknen. Dabei werden entweder lineare 
oder vernetzte Polymere ausgebildet, wobei der Nach- 
teil der vernetzten Polymere darin Iiegt, daB sie relativ 
schwierig zu reinigen sind Wenn wasserloses Drucken 
angewendet wird, sind die meisten der olabstoBenden 40 
Materialien vernetzt Die Dicke der Polymerschicht 17 
betragt typischerweise 2 bis 10 Mikrometer, jedoch 
konnen auch Schichten verwendet werden, die dunner 
als 1 Mikrometer sind, wenn ihre Bestandigkeit entspre- 
chend ausreichend ist 45 

Wie in Fig. 2-c dargestellt ist, wird das getrocknete 
Polymer mittels eines Mehrkanal-Laserkopfes 14 ent^ 
sprechend zu den auBerhalb der Druckmaschine vorbe- 
reiteten oder Qbertragenen digitalen Dateien 23 selektiv 
angesteuert Vorzugsweise ist die Reaktion rein ther- 50 
misch, so daB irgendein Lasertyp verwendet werden 
kann. Laserdioden, die in der Nahe des Infrarotbereichs 
arbeiten, sind die bevorzugte Warme- oder Strahlungs- 
quelle. Vorzugsweise wird der Zylinder mit einer AuflS- 
sung von 2400 dpi mit einem Bild versehen. Das Verrin- 55 
gern der Aufiasung reduziert die Bilderzeugungszeit m 
den meisten Fallen nicht, da das Verfahren durch die 
Menge der benotigten Strahlungsenergie begrenzt wird 
und nicht durch die Datengeschwindigkeit Fur her- 
kdmmliches Drucken benotigten die getesteten Poly- eo 
mere zwischen 0,1 J/cm 2 und 0,2 J/cm 2 , wahrend die 
Energie fur wasserloses Drucken zwischen 0,4 J/cm 2 
und 0,8 J/cm 2 betrug. Wenn ein 10 W-Laser auf einer 
Acht-Seiten-Druckmaschine (80 cm x 100 cm Druckbo- 
gengroBe) verwendet wird, schwankt die erforderliche 65 
Zeit zum Erzeugen des Bildes im giinstigsten Fall von 
(80 cm x 100 cm x 0,1 J/cm 2 ): 10 W - 80 Sek bis zu 
(80 cm x 100 cm x 03 J/cm 2 ) : 10 W - 640 Sek im 



schlechtesten Fall, wobei das wasserlose Druckpoiymer 
mit der niedrigsten Sensitivitat verwendet wurde. Diese 
Zeiten konnen somit nur durch das Verwenden eines 
leistungstarkeren Laserkopfes verkurzt werden und 
sind typischerweise nicht durch die Datengeschwindig- 
keit des Bebilderungssystems begrenzt Der Laserstrahl 
22 wandelt das Polymer von hydrophob zu hydrophil 
bzw. von wasserabstoBend zu wasserannehmend um. 
Das Polymer wird mit einer groBen Menge von RuB- 
farbstoff oder iaserstrahlabsorbierendem Farbstoff ver- 
mischt, um das meiste der Laserenergie in einer vor- 
zugsweise 1 bis 2 Mikrometer betragenden, dunnen 
Schicht zu absorbieren. Die Temperatur in dieser 
Schicht erreicht leicht 600° C und mehr, wodurch die 
chemische Zusammensetzung einfach modifiziert wer- 
den kann. Die umgewandelte Oberflachenschicht 21 
weist bezuglich Druckfarbe und Wasser eine unter- 
schiedliche Affinitat auf, die so unterschiedlich wie mog- 
lich von der nicht umgewandelten Polymerbeschichtung 
17 ist Um zu drucken, wird die Druckmaschine auf "Ge- 
gendruck^-Betriebsart geschaltet, was dazu fuhrt, daB 
der Bildzylinder 4 mit dem Gummituchzylinder 3 und 
dem Farbwerk 6 in Eingriff gelangt 

In Fig. 2-d ist dargestellt, wie die Feuchtwerkwalzen 5 
Feuchtwasser 20 auf die hydrophilen Bereiche aufbrin- 
gen, denen die Farbwerkwalzen 6 folgen, die Druck- 
farbe 19 auf die hydrophoben Bereiche auftragen. Da 
die Polymerbeschichtung 17, wenn sie sich bis auf den 
Bildzylinder 4 abnutzt, in den umgewandelten Bereichen 
21 nicht sehr bestandig ist, rnuB die Oberflache des Bild- 
zylinders 4 eine hydrophile Oberflache, wie z. B. anodis- 
iertes Aluminium, aufweisen. 

In dem alternativen Ausfiihrungsbeispiel, dem was- 
serlosen Offset-Druck, werden die Feuchtwerkwalzen 5 
nicht verwendet Ein zweites alternatives Ausfuhrungs- 
beispiel verwendet integriertes Einf arben. Dabei wird in 
einem integrierten Farbwerk eine Druckf arbe/Wasser- 
Emulsion aufgetragen. Ab diesem Zeitpunkt schreitet 
das Drucken auf herkommliche Weise fort, und zwar bis 
das gedruckte Material gewechselt werden muB. Fur 
Mehrfarbendruck werden mehrere Druckwerke ver- 
wendet Die On-Press-Bilderzeugung weist erheblich 
verbesserte Farbuberdeckungen bzw. Farbgenauigkei- 
ten auf, da alle durch das Befestigen der Platte bewirk- 
ten Passer- oder Deckungsfehler beseitigt werden. 

Bezugnehmend auf die Fig. 2-e konnen die umgewan- 
delten Partien der Polymerschicht 17, wahrend sie im- 
mer noch hydrophil sind, in der Wasserlosung 20 loslich 
gemacht werden, so daB die Wasserlosung das sich dar- 
unter befmdliche Polymer schnell ablost und sich bis 
nach unten auf die Oberflache des naht losen Bildzylin- 
ders 4 erstreckt Zu der Wasserlosung konnen Additive 
hinzugefugt werden, um eine noch bessere Ablosung 
des umgewandelten Polymers zu gewahrleisten. Vor- 
ausgesetzt das Material des Zylinders ist seibst hydro- 
phil, wird das Wasser die Oberflache des Zylinders be- 
decken und zwischen den hydrophoben Bereichen des 
Polymers vermischt bleiben. Materialien, die zum einen 
hydrophil und zum anderen geeignet fur den nahtlosen 
Zylinder sind, sind anodisiertes Aluminium, Chrom, Nik- 
kei, Stahl und Keramiken, wie z. B. Aluminiumoxid 
(AI2O3) und Zirkondiojdd (Zr0 2 ). Zirkondioxid ist insbe- 
. sondere vorteilhaft, da es sehr bestandig, hydrophil und 
temperaturfest ist wahrend es zudem eine niednge 
thermische Leitf ahigkeit aufweist Eine niedrige thermi- 
sche Leitfahigkeit minimiert die Menge der zum Aufhei- 
zen der Polymerschicht 17 benotigten Laserenergie, um 
die chemische Umwandlung einzuleiten. Da das umge- 
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wandelte Polymer ebenso wie die Zylinderoberflache 
hydrophil ist, ist beim Drucken, wenn die Beschichtung 
sich bis zur Zylinderoberflache abnutzt, kein quaiitati- 
ver Unterschied wahrnehmbar. 

Viele verschiedene Polymerzusammensetzungen 5 
konnen verwendet werden, da die meisten Polymere 
hydrophob sind und viele davon hydrophil (oder weni- 
ger hydrophob) werden, wenn sie auf eine Temperatur 
erhitzt werden, die ausreichend ist, urn sie zu zersetzen. 
Viele Polymere absorbieren jedoch im Infrarot-Spek- 10 
trum nicht gut, so daB ein geeigneter absorbierender 
Farbstoff oder RuBfarbstoff mit dem Polymer vermischt 
werden muB. Eine geeignete Auswahl von absorbieren- 
den Farbstoffen ist in der US-Patentschrift 5,126,760 
angegeben, die ebenso bei der vorliegenden Erfindung 15 
verwendet werden konnen. Wenn ein Laser mit langer 
Wellenlange, wie z. B. ein C0 2 -Laser, verwendet wird, 
werden die absorbierenden Farbstoffe jedoch nicht be- 

ne> Imdem bevorzugten Ausf uhrungsbeispiel ist das Poly- 20 
mer ein tetra-hydro(4H)-pyranyl-modifiziertes Methyl- 
acrylat (erhaltlich von der Firma 3M, Minnesota). Das 
Polymer wandelt sich, wenn es durch einen Laserstrahl 
erhitzt wird, von hydrophob zu hydrophil urn, wobei es 
gleichzeitig wasserloslich wird. Eine detaiiliertere Eror- 25 
terung bezuglich Zusammensetzung und Eigenschaften 
dieser Polymere ist in den US-Patentschriften 5,102,771, 
5,225,316 und 5,314,785 dargesteilt Das Polymer ist in 
vielen organischen Losungsmitteln loslich, insbesondere 
inKetonen. m 30 

Dieses verwendete Polymer ist beispielsweise eine 
Druckplattenbeschichtung, die von der Firma 3M (Min- 
nesota, USA) erhaltlich ist Diese Beschichtung ist be- 
reits mit einem Infrarotlicht absorbierenden Farbstoff 
und dem Ldsungsmittel vorgemischt Es ist ein tetra-hy- 35 
dro(4H)-pyranyl-modifiziertes Methylacrylat, das mit- 
tels eines Keton-Losungsmittels verdunnt ist Dem 
Gummituch-Wascheinheit-Losungsmittel wird Aceton 
zugegeben. Der verwendete Bilderzeugungs-Laserkopf 
ist ein Creo-Warmelaserkopf (von Creo Products Inc., 40 
British Columbia, Kanada). Dieser 240-Kanal-Laserkopf 
weist eine Ausgangsleistung von 18 W auf. Die Bilder- 
zeugungssensitivitat fur eine Drucklauflange von uber 
50.000 Drucken betrug 0,15 J/cm 2 . Die Bebilderungszeit 
betrug ungefahr eine Minute fur einen Bereich von 45 
80 cm x 100 cm (80 cm Umfang, 100 cm Lange). 

Die Auflosung betrug 2400 dpi und die Dateniibertra- 
gungsgeschwindigkeit etwa 15 MB/Sek. Der Bildzylin- 
der 4 rotierte wahrend der Bebilderung mit ungefahr 
4000U/min. so 

Wahrend ein Laser die bevorzugte Quelle ist, konnen 
Breitbereichslichtquellen, wie z.B. Bogenlampen, in 
Verbindung mit Lichtsteuerungseinrichtungen verwen- 
det werden, urn die erforderliche Strahlung zu liefern. In 
diesem Fall kann der Photoneffekt der Strahlung zu- 55 
satzlich zu dem Heizeffekt verwendet werden. Bei- 
spielsweise kann ultraviolettes Licht zum Aktivieren des 
Vernetzens eines Polymers verwendet werden, um so 
die farbtragenden Bereiche 19 nicht-ldslich zu machen. 

Ob das Polymer nun 16slich gemacht ist oder nicht, ist 60 
auf alle Falle ein perfektes Saubern nicht verlangt, da 
die neue Schicht durch die alte Schicht nur sehr gering- 
fugig verunreinigt wird. Zum Beispiel ist die Schicht, die 
nach dem Verwenden einer Gummituch-Wascheinheit 
zuruckgelassen wird, 1 bis 5 Nanometer dick, wahrend 65 
die Dicke der neuen Schicht 1 bis 10 Mikrometer be- 
tragt Somit liegt eine Verunreinigung von unter 0,1% 
vor, die die Eigenschaften der Schicht stofflich nicht 



betreffen. 

Obwohl die bevorzugte Beschichtung ein Polymer ist, 
kann auch jedes andere umwandelbare Material ver- 
wendet werden, das in der Lage ist, schnell zu trocknen 
und dessen Oberflache selektiv von hydrophil zu hydro- 
phob oder auch von hydrophob zu hydrophil umgewan- 
delt werden kann. Von weiterem Vorteil ist der geringe 
Platzbedarf der Vorrichtung, so daB sie einfach in be- 
reits bestehende Druckmaschinen integriert werden 
kann, insbesondere an der Stelle, die bisher fur Platten- 
wechselvorrichtungen benotigt wurde. 



Patentanspruche 

1. Druckmaschine zum Erzeugen eines Bildmusters 
direkt im Druckwerk, umf assend: 

a) eine zu bebildernde zylindrische Oberflache 
(4), auf der Bildmuster ausgebildet werden, 

b) eine Beschichtungseinheit (12), die in der 
Nine der zu bebildernden zylindrischen Ober- 
flache (4) angeordnet ist, um sich fiber die zy- 
lindrische Oberflache (4) zu bewegen und die- 
se mit einer dunnen Schicht (17) aus umwan- 
delbarem Material zu versehen, wobei deren 
Oberflache oder Bereiche dieser Oberflache 
von einer ersten wasseransprechenden Eigen- 
schaft zu einer zur ersten wasseransprechen- 
den Eigenschaft entgegengesetzten Eigen- 
schaft umwandelbar ist bzw. sind, 

c) eine das umwandelbare Material trocknen- 
de Einheit (13), die in der Nahe der zu bebil- 
dernden zylindrischen Oberflache (4) angeord- 
net und in der Lage ist, dieses Material zu be- 
handeln, bis es getrocknet ist, 

d) eine das umwandelbare Material umwan- 
delnde Einrichtung (14) zum Umwandeln der 
Materialschicht (17) auf der zu bebildernden 
zylindrischen Oberflache (4), um darauf ein ge- 
wunschtes Bildmuster aus Druckfarbe tragen- 
den Bereichen und Druckfarbe abweisenden 
Bereichen auszubilden, 

e) eine Einrichtung (6) zum Beschichten der 
umwandelbaren Materialschicht (17) mit 
Druckfarbe, um darauf ein eingefarbtes Bild 
auszubilden, 

f) Einrichtungen (2, 3) zum Obertragen des ein- 
gefarbten Bildes auf Papier (1), und 

g) eine Reinigungseinheit (7), die in der Nahe 
der zu bebildernden zylindrischen Oberflache 
(4) angeordnet und in der Lage ist, die zylindri- 
sche Oberflache (4), die wenigstens einen we- 
sentlichen Teil des umwandelbaren Materials 
nach der Obertragung des Bildmusters auf ei- 
nen Gummituchzylinder (3) aufweist, zu reini- 

Z Druckmaschine nach Anspruch 1, bei der die auf 
die zylindrische Oberflache (4) aufgetragene Be- 
schichtung (17) bereichsweise hydrophobe bzw. hy- 
drophile Eigenschaften aufweist 

3. Druckmaschine nach Anspruch 1, bei der die auf 
die zylindrische Oberflache (4) aufgetragene Be- 
schichtung (17) bereichsweise wasserlosliche bzw. 
wasserunlosliche Eigenschaften aufweist 

4. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 
3, bei der die auf die zylindrische Oberflache (4) 
aufgetragene Beschichtung (17) mittels einer Strah- 
lungsquelle (14) bearbeitet wird. 

5. Druckmaschine nach Anspruch 4, bei der die 
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Strahlungsquelle(t4) ein Mehrstrahl-Laserkopf ist 

6. Druckmaschine nach Anspruch 4, bei der die 
Strahlungsquelle (14) eine Kombination aus einer 
Breitbereichslichtquelie und Uchtsteuereinrichtun- 

gen ist 5 

7. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 

6, bei der die auf die zylindrische Oberflache (4) 
aufgetragene Polymer-Beschichtung (17) ein tetra- 
hydro-pyranyi-modifiziertes Methylacrylat ist, das 
mittels eines Keton-Losungsmittels verdunnt ist to 

8. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 

7, bei der Einrichtungen (5) vorgesehen sind, um die 
Polymerbeschichtung (17) nach dem Erzeugen ei- 
nes Biides und vor dem Einfarben mit einer Was- 
serlosung zu befeuchten. 15 

9. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 

8, bei der die auf die zylindrische Oberflache (4) 
aufgetragene Polymer- Beschichtung (17) auf Sili- 
konbasiert 

10. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 20 

9, bei der die zu bebildernde zylindrische Oberfla- 
che (4) von einem nahtlosen Bildzylinder gebildet 
ist 

11. Druckmaschine nach Anspruch 10, bei der die 
Strahlungsquelle (14) in unmittelbarer Nahe des 25 
nahtlosen Biidzylinders (4) und entlang der Zylin- 
derlangsachse verfahrbar angeordnet ist, wenn sich 
der Bildzylinder (4) dreht 

12 Druckmaschine nach Anspruch 10 oder 11, bei 
der die Einrichtung (3), auf die ein eingefarbtes Bild 30 
des Biidzylinders (4) ubertragen wird, ein Gummi- 
tuchzylinder ist, der eine kompressible Oberflache 
aufweist 

13. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 

12. bei der die Beschichtungs-Einrichtung (12) eine 35 
Spriiheinrichtung ist, die in unmittelbarer Nahe der 
zu bebildernden zylindrischen Oberflache (4) ange- 
ordnet ist und fiber diese Oberflache bewegbar ist 

14. Druckmaschine nach einem der Anspruche 1 bis 

13. bei der die Strahlungsquelle (14), die Beschich- 40 
tungseinheit (12) und die Trocknungseinheit (13) 
nebeneinander auf einer Schraubenspindel (10) an- 
geordnet und entsprechend der Drehung der 
Schraubenspindel (10) entlang der Lange der zu 
bebildernden zylindrischen Oberflache (4) beweg- 45 
bar sind. 

15. . Bilderzeugungsverfahren fur eine Offset- 
Druckmaschine mit einem zu bebildernden Bildzy- 
linder (4), das folgende Schritte umf aBt: 

a) Reinigen des Biidzylinders (4); 50 

b) Auftragen einer dunnen Schicht (17) eines 
umwandelbaren Materials auf eine zylindri- 
sche Oberflache des Biidzylinders (4), wobei 
das umwandelbare Material in der Lage ist, 
seine Affinitat bezuglich Ol und Wasser ent- 55 
sprechend der Umwandlung seiner Oberflache 
zu andern; 

c) Trocknen des umwandelbaren Materials, um 
es zu verfestigen; 

d) vollstandiges oder bereichsweises Umwan- 60 
deln der Oberflache des umwandelbaren Ma- 
terials, um darauf entsprechend den zu druk- 
kenden Zeichen ein Bildmuster auszubilden; 

, und 

e) Offset-Drucken der auf der umwandelbaren 65 
Material-Oberfiache zu einem Bildmuster aus- 
gebildeten Zeichen, wobei die unterschiedli- 
chen Affinitaten der umgewandelten und 
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nicht-umgewandelten Bereiche bezuglich ei- 
ner Druckfarbe verwendet werden, um die 
farbannehmenden Bereiche festzulegen, sowie 
das jeweilige Wiederholen aller obiger Schrit- 
te, wenn die zu druckenden Zeichen geandert 
werden. 

16. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 15, bei 
dem das umwandelbare Material ein Polymer ist 

17. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 16, bei 
dem das Umwandeln durch Bestrahlen der Poly- 
mer-Oberflache vorgenommen wird. 

18. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 17, bei 
dem das Bestrahlen mittels einer Mehrstrahl-La- 
sereinheit (14) vorgenommen wird. 

19. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 18, bei dem ein nahtloser Bildzylin- 
der (4) mittels eines mit einem Keton-Losungsmit- 
tel verdunnten Polymers aus tetrahydro-pyranyl- 
modifiziertem Methylacrylat beschichtet wird 

20. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 19, bei dem das Drucken NaB-Off- 
set-Drucken ist 

21. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 19, bei dem das Drucken wasserloses 
Offset-Drucken ist 

22. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 21, bei 
dem das verwendete Polymer auf Silikon basiert 

23. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 22, bei dem das Trocknen ein Erhit- 
zen der Oberflache der Polymerbeschichtung (17) 
umfaBt 

24. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 23, bei dem die Dicke der Polymer- 
beschichtung (17) zwischen 1 und 10 Mikrometer 
betragt 

25. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 24, bei dem das Polymer vor dem 
Auftragen der dunnen Schicht mit einem RuBfarb- 
stoff vermischt wird. 

26. Bilderzeugungsverfahren nach einem der An- 
spruche 15 bis 25, bei dem das Polymer vor dem 
Auftragen der dunnen Schicht mit einem die Laser- 
strahlen absorbierenden Farbstoff vermischt wird. ^ 

27. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 15, bei 
dem eine dunne Schicht eines umwandelbaren Ma- 
terials auf eine zylindrische Oberflache des Biidzy- 
linders (4) aufgetragen wird, wobei das Material 
entweder hydrophob oder hydrophil ist und die Zy- 
linderoberflache entgegengesetzt dazu entweder 
hydrophil oder hydrophob ist, und wobei das Mate- 
rial in der Lage ist, seine Wasserloslichkeit entspre- 
chend dem Umwandeln seiner Oberflache zu ver- 
andern. 

28. Bilderzeugungsverfahren nach Anspruch 27, bei 
dem das umwandelbare Material ein Polymer, die 
Oberflache des Biidzylinders (4) hydrophil und die 
unaufgelosten Bereiche der Beschichtung (17) hy- 
drophob sind. 
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